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<g) Rohrwolf 

(§7) Die Erfindung bezieht sich ouf einen Rohrwolf rum 
Zerkleinern und Trennen weicher Rohstoffe in der Fleisch- 
und Lebensmitteiindustrie. insbesondere zur Zerkleinerung 
und rum Abtrennen von Fleisch, Kase. Butter und Gem use. 
Mit der neuen Losung wurde ein Rohrwolf mit elnem 
Schneidsystem geschaffen, bei dern ein zylinderformiges 
Rohr mit Bohrungen vorgesehen ist, in dam ein wechselba- 
res Schneidsystem angeordnet ist. 

Der Rohrwolf besitxt einen entsprechenden Stutzkorper 1, 
dem ein zylinderformiges Sieb 2 zugeordnet ist. Die auGeren 
Wandungen des Siebes 2 stutzen sich an den Innenflachen 
des Stutzkorpers 2 ab. 

Das Sieb 2 Ist dabei zur Schneidhulse 4 mit einem umfangs- 
seitigen Abstand von ca. 1 mm bis 0,01 mm angeordnet, 
weicher entsprechend den jeweils vorherrschenden Be- 
* triebsbedingungen angepaGt wird. Dies geschieht durch 
■ entsprechende Zuordnung einer Schneidhulse 4. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf einen Rohrwolf zum Zerkleinern und Trennen weicher Rotetoffe todw 
Fleisch- und Leberismitteundustrie, insbesondere zur Zerkleinerung und zum Abtrennen von Fleisch. Kase. 

BU £ e de°FlS QS und Lebensmittelindustrie werden handelsubliche Zerkleinerungsmaschinen eingesetzt, die 
nach dem Wolfprinzip oder nach dem Separationsprinzip arbeiten. Heischw6lfe werden < "Z^^™*™ 
finden in der Zerkleinerung von Fleischprodukten. wahrend die Separatoren zum Abtrennen von weichen 
Bestandteilen von oder aus einera Produkt eingesetzt werden, in dem bane B<^dtede vorhege *» ""f «n. 

Die Fleischwolfe arbeiten nach dem bekannten Prinzip der Zuf6rderung des zu wolfenden Gutes uber eine 
Forderschnecke. von der das Wolfsgut uber einen Schneidsatz, vorzugsweise emem mrtatetoBUi Schneidsatz. 
zugefuhrt wird und dann uber die Endlochscheibe aus dem Fleischwolf zerklemert abgef uhrt wird. 

Die bekannten Separatoren sind dergestalt aufgebaut. daB uber entsprechende Fordere.nnchtungen, soge- 
nannte Forderschnecken, das zu bearbeitende Gut einer Siebtrommel zugefuhrt *™- . SeMra . 

Von dort gelangt das zu separierende Gut wiedenun uber eine sogenannte Zufuhrschnecke : auT anenSepara 
tor, weicher mit einem Sieb umfangsseitig umgeben ist. Der Separator m vorrangig nut JW^J™" 
Forderleisten oder schneckengang-ahnlichen Fdrdersystemen ausgebildet und druckt das 
umfangsseitig gegen das angeordnete Sieb, wodurch Weichteile durch die Offnungen des Siebes nach auBen 
abgepreBt werden und die hartenTeilemittigabflieBenmussen. . . . . . . 

In der Vergangenheit wurde bereits versucht, emen Fleischwolf mit emem .Sf«w tedo^ lurf «j* 
funktionstechnisch zu verbinden. So ist ein Separiervorsatt fur Fleischwdlfe ™«^^JJ*«£"lS!£n 
bekannt geworden, der einem handelsublichen Fleischwolf vorgesetzt und mittels der Oberwurf mutter mitdera 
Fleischwolf verbunden wird. Die antriebsseitige Verbindung des Separators erfolgt ubei -emen ^^"f f f?* 
weicher formschlQssig mit der Fdrderschnecke des Fieischwolfes verbunden wird. Die Zufuhrschnecke ist nut 
dem Separatorteil, bestehend aus den wendelformig auf einem Zylinder angeordneten Messerleisten^ fest 
verbunden. Im Bereich der Separierzone werden die Messerleisten von emem S.ebzyluider umscWossen und 
stellen somit die sogenannte Separierzone dar. dem eine weitere Tiraportschnecke to tatoren 

Bestandteile zum Auslauf transportiert, welche Qber einen nachgeschalteten mehrteihgen Schneidsatz jveiter 
zerkleinen werden und dann aus dem Separiervorsatz austreten. Die weicheren zu sepanerenden Telle werden 

^Mif ~rsuch, * ^^1??™^°™ 

Reischwolfes und eines Separators miteinander zu verbinden, was letztendlich m der Schaffung eines Sepaner- 

vorsatzes fur Fleischwelfe Realisierung fand. _ . , , , . 

Aber auch bei dem vorgeschlagenen Separiervorsatz sind die Wirkpnnzipien ernes Fieischwolfes und«nes 
Separators nicht durchbrochen worden. denn der Fleischwolf arbeitet nach wie vor nach dem Wolfspnnzip. 
wahrend der Separiervorsatt alsreiner Separator arbeitet . , . „.„ . 

Die Zerkleinerungsforraen zwischen einem Separator und einem Fleischwolf weichen bisher auch bedeutend 



V °So liSendie BohrungsgrOBen der Bohrungen eines Siebes vom Separator in den Bereichen W to W jmm. 
wahrend die Bohrungsdurchmesser von verwendeten Lochscheiben in Fleischwolfen in den Bereichen 1,5 bis 

^^^^Sr^run^er^^ im Fleischwolf ist daB die glatten 

nur eine begrenzte Anzahl von Bohrungen aufnehmen konnen und der beim Wotfen «£^e ^ ™J 
durch die Dicke der Lochscheiben kompensiert werden kann, was zu zusatzhchem WWerstand _ fuhrt. der 
aSseitig darin zum Ausdruck kommt, daB die Messersysteme durch den ^^^^^SSS 
Kraft auf die Lochscheiben den Robstoff pressen und im weitesten Sinne zur Egenzerst6rung der Schne.dsatt- 

tC Die vSfegende Erfindung steUt sich die Aufgabe. emen Rohrwolf mit emem ^?^ em ™™%**?£** 
dem die GuuUtrittsbohrungen nicht durch die Bohrungsdurchmesser von Lochscheiben, und die Wanddicken 
*b£2*» Scheiben nicht durch die Breite von Lochscheiben begrenzt werden. ^^^S^SS 
eine V.elzahl von Austrittsoffnungen verffigt, wobei der zur Zerkleinerung notwendige B^n^ 
Uch verringert wird. die Schneidarbeit durch tauschbare Messersysteme annShernd beruhrungslos ablauft und 
das Einsatzsebiet groBe Bereiche der Lebeiisinittelindustne einschlieBt • 

Die Aufgabe wS durch die im Anspruch 1 herausgesteUten Merkmale geldst, wobe. em Rohrwolf mit emem 
Schneidsystem geschaffen wurde, bei dem ein zylinderformiges Rohrmit Bohrungen vorgesehen irt -» dem e «i 
wechselbares Schneidsystem angeordnet ist, welches fSrdernd und euifluBnehmend auf ein standees Schneid- 
u^d IbfluBverhalten des zu zerkleinemden Gutes wirkt. wobei das Schneidsatzsystem 
eebildet wird, die auswechselbar und in ihrer Anordnung der Zerkleinerungsaufgabe angepaBt sind, wobei die 
ASwSteelb^ekXch sogenannte SchneidhQlsen erreicht wird. die die Messerkorper tragen, auf emer 
Antriebswelle befestigt sind und mit dieser formschlQssig mitdrehen. . ... 

Es^ehort auch zur Erfindung, daB der Rohrwolf stimseitig verschlossen ist und nur umfangsse.tige Austntts- 

5 ^abir!st b dlr t Rohrw 0 lf im Schneid- und Abtrennbereich mit einem Schneckenforderer ausgerustet, der direkt 

auSer A^tSebswelle sitzt, dabei wird mit gleicher Drehzahl das zu zerUememde Gut in die 

seitiB ■angeordneten Bohrungen gedrtckt und durch die mit Abstand zu den Bohrungen vorgesehenden Messer- 

SrabgeschertErfmderis^^ 

de der Messerkorper zu der Siebinnenwand variabel ausgefuhrt sind und von der BohrungsgroBe m dem 

Schneidsieb anhangen. 




DE 195 16-716 




Die Erfindung soli mit nachfolgendem Beispiel naher erlautert werden. 

Die dazugehdrige Zeichnung zeigt in 

Fig. 1 : eine schematische Darstellung des Rohrwolfes 

Fig. 2: eine Ansicht nach Fig. 1. 

Der Rohrwolf mit den erfindungsgemaBen Einrichtungen ist in schematischer Darstellung aus der Fig. 1 zu 5 
ersehen, wobei in ublicher Weise der Rohrwolf eine Forderschnecke 7 besitzt, die das zu zerkleinernde und 
abzutrennde Gut in den Schneidbereich des Rohrwolfes fordert. Auf einem zylinderischen Schaft der Antriebs- 
welle 6 ist die Schneideinheit angeordnet, die als Schneidhulse 4 ausgebildet ist Die SchneidhQise 4 ist auf dem 
zylinderischen Schaft der Antriebswelle 6 forroschiussig aufgesetzt Der FormschluB erfolgt uber nicht naher 
dargestellte PaBfedern, die in dem Grund des zylinderischen Zapfens der Antriebswelle 6, in entsprechende io 
Nuten der Schneidhulse 4 eingreifen und somit mit der Antriebswelle 6 und Forderschnecke 7 umlaufen. Im 
auBeren Bereich ist die Schneid- und Trennhulse 4 konisch gestaltet und besitzt umfangsseitig angeordnete 
Messerkorper 3, die am auBeren Umfang der Schneid- und Trennhulse 4 vorzugsweise urn 120 Grad versetzt 
angeordnet sind. 

Diese Anordnung der Messerkorper 3 auf der Schneid- und Trennhulse 4 wird besonders deutlich aus der is 
Fig. 2. 

Der Rohrwolf selbst besitzt einen entsprechenden Stutzkorper 1, dem ein zylinderformiges Sieb 2 zugeordnet 
ist Die auBeren Wandungen des Siebes 2 stutzen sich an den Innenflachen des Stutzkdrpers 1 ab. 

Das Sieb 2 ist dabei zur Schneidhulse 4 mit einem umfangsseitigen Abstand von ca, 1 mm bis 0,1 mm 
angeordnet, welcher entsprechend den jeweils vorherrschenden Betriebsbedingungen angepaBt wird Dies 20 
geschieht durch entsprechende Zuordnung einer Schneidhulse 4. 

Am Ende des Rohrwolfes ist dieser mittels eines geeigneten VerschluBdeckels 5 verschlossen, so daB das 
Verarbeitungsgut umfangsseitig fiber die in dem Sieb 2 vorgesehenen Bohrungen 8 austritt 

Die Anordnung der Messerkorper 3 am Umfang der Schneid- und Trennhiilse 4, vorzugsweise unter einem 
Winkel von 120 Grad, ergibt Zwischenraume, die als Schneidkammern 9 bezeichnet sind, in denen sich der 25 
Rohstoff befindet, der infolge der Drehbewegung so wieder konischen Ausgestaltung der Schneidhulse 4, an das 
Sieb 2 gefordert wird. 

Zwischen dera Sieb 2 und dem SuBeren umlaufenden Kanten der Messerkorper 3 ergibt sich infolge des 
vorhandenen Abstandes ein beruhrungsfreier Lauf, wobei die einzelnen Bohrungen 8 zu den Messerkorpern 3 
als Gegenmesser und Schneidkante fungieren. 30 

Mit der vorliegenden Losung wird die theoretische Erkenntnis realisiert, daB eine gute Schneidarbeit geleistet 
werden kann, wenn entsprechende Messer und Gegenmesser vorhanden sind und gleichzeitig ausreichende 
Querschnittsflachen gegeben sind, die ein Eindringen, ein Hal ten, Schneiden und ein AbflieBen des zu verarbei- 
tenden Rohstoffes ennoglichen. 

So wurde uberraschenderweise gefunden, daB die Bohrungen 8 des Siebes 2 mit dem Abstand zwischen den 35 
Messerkorpern 3 und der Innenwandung des Siebes 2 in einem bestimmten VerhSltnis zueinander stehen. So 
muB der Abstand von Messerkorper 3 zum Sieb 2 bei Feinsieben im Bereich von 0,01 bis 03 m liegen, wahrend 
bei Grobsieben der Abstand in dem Bereich von 0,1 bis 03 mm liegen muB. 

Die Abstande werden durch entsprechende Wechselkorper der Schneidhulse 4 eingehalten und stehen in 
einem bestimmten Verhaltnis zur GroBe der Austrittsbohrungen 8 des Siebes Z 40 

Die nachfolgende Tabelle gibt einen Oberblick iiber die notwendigen Zuordnungs vernal tnisse von Siebboh- 
rungen zum Abstand. 
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Siebbohrung (mm) 



MaLerialart Material art Mater ialart 
Fleisch Kase Genriise 

Abstand (mm) Abstand (mm) Abstand (mm) 



10 





0,4 


0,01 


0,02 


0,3 


15 


0,5 


0,015 


0 , 030 


0,045 




0,6 


0,018 


0,036 


0,054 


20 


0,7 


0,02 


0,04 


0,06 


25 


0,8 


0,03 


0,06 


0,09 




0,9 


r\ c\a 
u , w*+ 


ft OR 


0,12 


30 


1.0 


0,07 


0,14 


0,21 


35 


1.5 


0,1 


0.2 


0,3 




2,0 


. 0,1 


0,2 


0,3 


40 


3,0 


0,1 


0,3 

maximal 1 ,0 


0,45 

maximal 1,3 
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Zum funktionellen Ablauf wird ausgefuhrt, daB der Rohrstoff, welcher Ober die FSrderschnecke 7 in den 
Schneidbereich gelangt, infolge der Drehbewegung der SchneidhQlse 4 und den d ^^~^ r n .^" S "^ 
korpem 3. an die AuBenwandung des Siebes 2 transportiert und gedrQckt wird. Dabei dnngt das Verarbeitungs- 
gut in die Bohrungen 8 des Siebes 2 ein und wird durch die Messerklingen 3 bzw. den Kanten der Messerkorper 3 
abeeschert. Dieser Vorgang wiederholt sich fortlaufend und fQhrt so zur kontinuierlichen ZerkJeinerung des 
Rohstoffes. Die Besonderheit besteht darin. daB die MesserkSrper 3 den SiebinnenkSrper 2 rucht beruhren, was 
eine schonende Behandlung des Rohstoffes gewahrleistet und fur gute Schneid- und AbfluBbedingungen sorgt. 

Der Vorteil des erfindungsgemaBen Rohrwoifes gegenuber der bekannten Wolftechnik koramt insbesondere 
darin zum Ausdruck, wenn die verwendeten Lochscheiben bei einem herkSmralichen Wolf rait den verwendeten 
SiebendervorgeschlagenenSchneideinheitverglichenwerden. t , „ , ,. 

Bei einem handelsQbUchen Fleischwolf der 130-er Bauweise werden Lochscheiben nut einer Dicke von 1 5 ram 
verwendet. die auf ihrer wirksamen Fliche ca. 1.100 Bohrungen von einem Durchmesser 2 mm aufweisen. 
Demgegenuber stehen bei einem Sieb mit einem AuBendurchmesser von 130 mm 18.000 Bohrungen nut einera 
Durchmesser von 2 mm und einer Wanddicke des Siebes von 1,5 bis 23 mm. 

Anders ausgedruckt bedeutet dies, daB mit der Anordnung des Siebes die lOfache Anzahl von Bohrungen 
vorhanden sind, was auch gleichzeitig die lOfache Schneidarbeit bedeutet und gleichzeitig eme ^ftmmderung 
darsteUt Neben der schonenden Behandlung des Rohstoffes wird gleichzeitig eme A bsenkung des Energiever- 
brauches urn 20 bis 50% gegenuber herkSmmlichen Fleischwdlfen erzielt, was sich aus der Haufigkeit der 
Schneidraoglichkeiten ergibt. 
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Patentanspruch 

Rohrwolf zum Zerkleinern von Lebensmitteln, insbesondere von Fleisch, Kase, Butter und Gemtise, bei dera 
der Forderschnecke des Fleischwolfes ein Separator nacbgeschaltet ist, welcher mit der Antriebswelle des 
Flelschwolfes in Wlrkverbindung steht und welcher mittels eines zylinderischen Siebes umfangsseitig 5 
umgeben ist, dadurch gekennzeichnet, daB 

dem Auslauf einer FSrderschnecke (7% auf dera zylinderischen Schaft der Antriebswelle (6) gelagert, 
auswechselbar und formschlussig eine konisch gestaltete Schneidhulse (4) nut umfangsseitig vorgesehenen 
Messerkorpern (3) zugeordnet ist, 

der Schneidhulse (4) ein, die Schneid- und Trennhulse (4) umhiillendes Sieb (2) mit eLnem definierbaren 10 
Abstand zugeordnet ist, wobei 

der Abstand bei Feinsieben in einem Bereich von 0,01 bis 03 mm und bei Grobsieben im Bereich von 0,1 bis 
03 mm ausfuhrbar ist, 

das Sieb (2) von einem Stutzkorper (1) umschlossen wird und 

stirnseitig vom Sieb (2\ der Schneidhulse (4) und dem Stutzkorper (1) ein VerschluBstuck (5) angeordnet ist 15 
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